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Gewerbliche Berichte. 


Ueber Dampf⸗Erzeugung ohne Rauch. 
Von R. Heß. 


Seit einer Reihe von Jahren iſt es eine Hauptaufgabe der Tech-] A. Jackſon mit Gas geheizt werden. Das Gas wird unter den 
nik, bei Feuerungen eine komplete Verbrennung zu bewerkſtelligen, Keſſel in einen Sammelkaſten geleitet, von dem eine Anzahl vertika⸗ 
und die ungeheure Maſſe Kohle, die als Rauch abgeht und die Atmo- ler Bunſen-Brenner ausgehen, in deuen einfach das Gas mit atmo- 
ſphäre verunreinigt, zur Heizung zu benützen. Viel Intelligenz, Ka⸗ ſphäriſcher Luft gemiſcht wird. Nachdem das Waſſer einmal zum 
pital und Zeit wurde auf dieſen anſcheinend einfachen Gegenſtand Kochen gebracht iſt, genügt eine verhältnißmäßig ſehr geringe Quan⸗ 
verwendet, zahlloſe Patente wurden in allen Ländern dafür erwirkt, tität Gas zur Fortentwickelung des Dampfes, ſo daß nach Angaben 
im Jahre 1851 bereits wurde durch einen Parlaments-Akt in Eng- der Herren Ledger & Co. in Uppa Thomas Street der Gasver⸗ 
land beſchloſſen, daß in keiner Stadt über 10,000 Einwohner eine brauch pr. Stunde pr. Pferdekraft nicht größer iſt, als 100 Kubikfuß. 
Dampfkeſſelfeuerung errichtet werden dürfe, ohne Rauchverzehrungs- Der dort angewandte Keſſel iſt ein aufrecht ſtehender Röhrenkeſſel 
Apparat — und trotz alledem ſehen wir heute noch aus allen Dampf- mit Dampfdruck von 3 ½ bis 4 Atmoſphären. Die Maſchine ſteht 
eſſen und anderen Schornſteinen den ſchwarzen Qualm aufſteigen, in einem oberen Stockwerk, nimmt ſehr wenig Raum ein, zahlt bei 
der als Ruß auf unſere Erdoberfläche niedergeſchlagen wird, und der Verſicherungs-Geſellſchaft keine höhere Prämie, und verurſacht 
welcher doch, bei ermöglichter kompleter Verbrennung, der Volks- ſelbſtverſtändlich keinen Rauch. Da die Keſſeleinmauerung ganz weg⸗ 
wirthſchaft ein ungeheures Kapital erhalten würde. Ob und wann fällt, kann die Maſchine, was bei geringem Kraftbedarf beſonders in 
das Problem der Rauchverzehrung bei Anwendung von Kohlen Betracht kommt, in jedem beliebigen Lokale aufgeſtellt werden. 
und Holz als Brennmaterial auf eine praktiſche und allgemein an- [Welchen Einfluß die Gasheizung auf den Betrieb von Lokomotiven 


wendbare Weiſe gelöſt wird, muß der Zukunft überlaſſen werden — und Lokomobilen, ſowie für Dampfſchiffmaſchinen haben wird, muß 
gegenwärtig hat man angefangen, zur Erreichung dieſes und anderer die Folge lehren. N 
Zwecke, andere Brennmaterialien als Kohlen und Holz, nämlich Die Keſſelheizung durch Petroleum iſt durch das raſche Herab- 


Gas und Petroleum, zunächſt zur Dampferzeugung zu verwen- gehen der Rohpetroleumpreiſe, in Folge allerwärts erſchloſſener neuer 
den, und da die Sache bereits über die Verſuchsſtadien hinausgetreten Quellen, in den letzten Jahren vielfach, beſonders in Amerika, ver⸗ 
und praktiſche Reſultate geliefert hat, verdient fie in vollem Maaße ſucht worden. Die Reſultate waren indeß bis in die neuere Zeit un⸗ 
eine allgemeine Erörterung. günſtige, und zwar in Ermangelung der geeigneten Mittel, dem 
Die Erfindung des Leuchtgaſes iſt unftreitig eine der größten brennenden Petroleum eine genügende Quantität Sauerſtoff zuzu⸗ 
Segnungen unſeres erfindungsreichen Jahrhunderts, und hätte das- führen, um eine komplete Verbreunung zu erzielen und die Kohlen⸗ 
ſelbe auch keine weitere Verwendung als die Beleuchtung unſerer ſtoffablagerung an der Keſſelwand zu verhindern; — weder durch 
Wohnungen und Straßen, ſo iſt der Gewinn ſchon ein außerordent⸗ künſtliches Gebläſe noch durch möglichſt vertheilte Zuführung des 
lich großer; können wir es aber auch zum Kochen unſerer Speiſen, Petroleums wurde der Zweck erreicht, bis es endlich, und zwar auf 
zum Heizen unſerer Wohnungen, und zum Betrieb von Kraft- ſehr einfache Weiſe, einem Amerikaner gelang, das Petroleum unter 
maſchinen gebrauchen, fo ſteigert ſich der Werth der Erfindung in dem Keſſel mit blauer Flamme und in Folge deſſen ohne alle Ruß⸗ 
das Unabſehbare. Die Gas-⸗Exploſionsmaſchine hat in letzter Zeit bildung zu verbrennen. 
große Fortſchritte gemacht, vorzüglich durch Beſeitigung der elektri⸗ Das Verfahren iſt im Allgemeinen folgendes: 
ſchen Batterie zur jeweiliger Exploſion; durch das fortwährende Das Petroleum, das ſich in einem ſtarken eiſernen Behälter be⸗ 
Herabgehen der Gaspreiſe und durch die entſchiedene Konkurrenz, die findet, wird mittelſt eines Windkeſſels, der bis zu 5 Atmoſphären 
dem Steinkohlengaſe durch Gas aus Petroleum-Rückſtänden, aus komprimirte Luft enthält, mit letzterer gemiſcht. Dieſe Miſchung von 
Paraffinöl und Braunkohlentheer ꝛc. gemacht wird, wird daſſelbe. be- Petroleum und Luft wird dann unter verhältnißmäßigem Druck in 
reits zu vielen techniſchen Heizzwecken verwendet, und find namentlich] Röhren unter den Dampfkeſſel geleitet, ſtrömt dort durch eine ent⸗ 
die ökonomiſchen Reſultate zur Erzeugung des Dampfes durch das- ſprechende Anzahl Brenner aus und wird entzündet. 


ſelbe ſehr befriedigend. Seit etwas über einem Jahre ſind in London Dadurch, daß das Petroleum auf das Innigſte mit Luft ver 
mehrere Dampfmaſchinen in Thätigkeit, die nach dem Syſteme von | mengt iſt, wird ein ſehr hoher Hitzgrad erzeugt, indem der Kohlen- 
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ſtoff zu Kohlenorydgas und Kohlenſäure verbrennt; die Flamme 
brennt blau und die fo läſtige Kohlenſtoff-Ablagerung und Rauch⸗ 
bildung iſt vermieden, während zu gleicher Zeit die volle Heizkraft 
des Brennmaterials verwerthet wird. Die großen Vortheile dieſer 
Heizung, vorzüglich bei Dampfſchiffen und Lokomotiven find ſelbſt⸗ 
verſtändlich. In gleichen Gewichtstheilen erzeugt Petroleum unge⸗ 
fähr die 30 fache Heizkraft von guter Steinkohle, jo daß hierdurch der 
Aufbewahrungsraum, ſowie das Gewicht für mitzuführendes Brenn⸗ 
material außerordentlich vermindert, und die Dampfſchifffahrt in 
ganz neue und ungleich günſtigere Verhältniſſe eintreten wird. Die 
auſtraliſche Dampfſchifffahrtsgeſellſchaft iſt bis dieſe Tag genöthigt, 
mittelſt Segelſchiffen von England aus an folgenden Plätzen Kohlen⸗ 
ſtationen zu unterhalten, natürlich mit ungeheurem Koſtenaufwand: 
Canariſche Inſeln, Goldküſte, Kap der guten Hoffnung. Von letz⸗ 
terem Platze bis Sidney ſind die Schiffe größtentheils auf die Segel 
angewieſen. Für den Rückweg, der zur Benützung der Paſſatwinde 
um das Kap Horn genommen wird, befinden ſich Kohlenſtationen in 
der Seehunds Bay (weſtl. Auſtralien), Kap Horn, Rio Janeiro und 
Ste Helena. Um dieſem Mißſtand abzuhelfen, wurde im Jahre 1850 
der Bau des Great Eaſtern, der Träger großer Hoffnungen in jenen 
Jahren, begonnen, die um ſo ſicherer ſich geſtalteten, je großartigere 
Dimenſionen in Folge der im Jahre 1849 erſchloſſenen Goldfelder 
in Auſtralien der Auswanderungsſtrom anfänglich nach dieſen Welt- 
theil annahm. Die gigantiſchen Verhältniſſe dieſes Schiffes waren 
durch die Aufgabe, die man ſich geſtellt, nämlich eine genügende 
Quantität Kohlen laden zu können für die Hin- und Rückfahrt, be⸗ 
dingt; daß das prachtvolle und in jeder Beziehung zweckmäßig u 


ſtruirte und gebaute Schiff gerade fertig wurde, als die Auswande⸗ 
rung nach Auſtralien durch Erſchöpfung der dortigen Goldminen zum 
größten Theile aufgehört, und dadurch der Zweck des Baues deſſelben 
vereitelt wurde, ift bekannt genug. 

Bei der neuen Petroleum-Heizung nun kann jedes See-Dampf⸗ 
ſchiff hinreichendes Brennmaterial für jede beliebige Reiſe laden, es 
bedarf keiner unverhältnißmäßig großen Näume zur Aufbewahrung 
diefes Brennmaterials, große Speſen für Einladung in's Schiff ſind 
vermieden und die Paſſagiere vor Beläſtigung durch Kohlendampf 
bewahrt. Hinſichtlich der Feuersgefahr durch Exploſion der ſich aus 
dem Rohpetroleum entwickelnden flüchtigen Gaſe kann dieſelbe leicht 
dadurch vermieden werden, daß das Petroleum in geſchloſſenen eiſer— 
nen Behältern, von denen Abzugsrohre über das Verdeck hinaus- 
gehen, gelagert wird. 

Die Admiralität der Vereinigten Staaten hat in richtiger Erken⸗ 


»nung der Wichtigkeit der Sache ſeit nur erſt einem Jahre ein Kanonen 


boot mit dieſer Keſſelheizungsmethode eingerichtet, und ſchon find 
die praktiſchen Reſultate außerordentlich befriedigende. Für die An⸗ 
wendung der Heizung von Lokomotiven und ſtabilen Dampfmaſchinen 
durch Petroleum oder verwandte Stoffe wird zunächſt die Geſtaltung 
des Preiſes derſelben maßgebend ſein, doch dürfte ſie für die deutſche 


„Induſtrie von Wichtigkeit werden und es wohl der Mühe lohnen, ein- 


gehende uud gründliche Verſuche in dieſer Richtung mit den gegen⸗ 
wärtig außerordentlich billigen und in großen Quantitäten produ- 
zirten Braunkohlenölen, wo es profitabel erſcheint, anzuſtellen, und 
die gewonnenen Reſultate zur allſeitigen Kenntnißnahme und Be— 
urtheilung zu veröffentlichen. 


Notizen über die italienische Strohkultur und Strohflechterei *). 


Die ächt italieniſchen Strohhüte zeichnen ſich bekanntlich durch 
ihre Geſchmeidigkeit, Feinheit und die eigenthümliche Methode ihrer. 
Herſtellung vor den gewöhnlichen Sorten, wie fie jetzt faſt überall fabri— 
zirt werden, vortheilhaft aus. Die weitere Ausdehnung dieſes Ju⸗ 
duſtriezweigs in Italien gehört der Neuzeit an, denn erſt zu Anfang 
dieſes Jahrhunderts wurden zu Florenz die erſten Strohhüte gefer— 
tigt, und die Ausfuhr dieſes Artikels aus Toscana, dem Central⸗ 
punkt der Strohhutfabrikation, begann nicht vor 1825. Seit dieſer 
Zeit hat ſich der Handel mit fertigen Hüten, ſowie mit dem Rohſtoffe 
in überraſchender Weiſe entwickelt und beläuft ſich gegenwärtig auf 12 
bis 13 Millionen Francs für Hüte, 6 bis 7 Millionen für Stroh- 
geflechte und gegen 1,500,000 Franes für unverarbeitetes Stroh. 

Das geeignetſte Stroh iſt das des toscaniſchen Roggens und 
Weizens, je welcher für dieſen Zweck einer beſondern Kultur unterliegt. 
Das Saatkorn, welches theurer ift als das des gewöhnlichen Wei- 
zens, kommt aus den Gebirgsorten Prato, Empoti ꝛc., wo die Vege⸗ 
tation weniger kräftig iſt. Der Boden, welcher den Samen aufzu⸗ 
nehmen beſtimmt ift, muß leicht und ſandig fein und mit dem Rechen 
möglichſt zerkleinert werden, ähnlich wie beim Gartenbau. Auf die 
Hektare Land werden 10 Hektoliter Ausſaat gerechnet; jedoch geſchieht 
das Säen in anderer Weiſe, als dies beim Getreidebau gewöhnlich 
der Fall iſt: es werden nämlich zuerſt zwei bis vier Hektoliter auf der 
Fläche ausgeſtreut, daun in der entgegengeſetzten Richtung eine 
gleiche Quantität und ſchließlich der Reſt auf die Stellen, welche am 
wenigſten getroffen ſcheinen. Durch dieſes außergewöhnlich dichte 
Säen kann jedes Korn nur einen Halm treiben; die Halme ſelbſt 
bleiben dünn, ſchießen aber dafür um ſo mehr in die Höhe. 

Die Halme werden geſchnitten, wenn die angeſetzte Aehre noch 
grün ausſieht und zwar in fo ſtarken Garben, wie fie eine Hand um⸗ 
ſpannen kann, und welche ein Gewicht von etwa 200 Gramm haben; 
dieſe (6= bis 8000 pro Hektare) werden auf dem Felde aufgeſtellt 
und am andern Tage auf dem Kiesboden der naheliegenden, zu dieſer 
Jahreszeit ausgetrockneten Flußbetten, oder auf ganz kurz geſchnit⸗ 
tenen Raſen ausgebreitet, wo die Halme durch die Einwirkung der 
Sonne und des Thaues einer vorläufigen Bleiche unterworfen wer⸗ 
den. Abends werden die Lagen leicht bedeckt, ſo daß ſie während der 
Nacht nicht direkt von der Feuchtigkeit berührt werden. Die ſchließ⸗ 
liche Bleiche wird mittelſt ſchwefeliger Säure bewirkt. 

Auf dieſe Operation folgt das Zertheilen der Halme: Der obere 
Theil mit der Aehre wird bis zum erſten Knoten abgeriſſen und weg⸗ 
geworfen und das Uebrige wird in Theile von ca. 10 Centimeters 


dieſer Sorte erfordert einen Monat. 


je: 


Länge geſchnitten, fo daß ein Halm durchſchnittlich drei Längen her- 
giebt. Dieſe werden einer abermaligen Schwefelbleiche unterworfen, 
und dann nach den verſchiedenen Stärken ſortirt. Dies geſchieht 
durch Frauen, welche ein bewundernswürdig feines Gefühl für die 
geringſten Abweichungen in den Stärken haben. Die ſortirten 
Halme werden in vor ihnen ſtehende Gefäße gelegt und von 30 bis 
130 für Weizen und bis 180 für Korn nummerirt. Für dies Sor— 
tiren ſind zwar eigene Maſchinen erfunden worden, doch wird die 
Handarbeit der Frauen vorgezogen. 

Auf das Sortiren folgt das Flechten. Zu einer Flechte werden 
zwölf oder dreizehn Halme genommen und zu einer Länge von 50 
bis 55 Meter verarbeitet. Die Stärke und die Quantität des 
Strohes wird durch die Feinheit des Geflechtes bedingt. Die Halme 
Nr. 30 liefern die gröbſten und breiteſten Flechten und iſt zu einem 
Hut 1½ Kilegramm erforderlich; das Fertigen eines einzigen Stücks 
Zu den Nummern 120 bis 
130 ift dagegen nur ein halbes Kilogramm rohes Stroh nöthig. 
Nr. 186 giebt Flechten von 3 ½ Millimeter Breite und ein Hut 
verlangt ſechs Monate Arbeit. 

Die an die Fabrik abgelieferten Flechten werden dann entfettet, 
einige Zeit der Sonne ausgeſetzt und hierauf behufs der Hutfabri— 
kation in die geeigneten Längen geſchnitten. Das Zerſchneiden ge— 
ſchieht mit größter Sorgfalt, fo daß das Geflecht an den geſchnit— 
tenen Stellen nicht auseinander geht und als geſchnitten nicht er- 
kannt werden kann, überhaupt auch dann nicht, wenn der geflochtene 
Hut, nachdem er mit Gelatine überzogen worden, der Einwirkung 
einer ſtarken Preſſe unterworfen geweſen iſt. Die geflochtenen Hüte ) 
werden von Neuem entfettet und um ihnen die Unebenheiten und 
Nauhheiten auf ihrer Oberfläche zu benehmen, mit weich gegerbtem 
Hundsfell angerieben. Wird bei dieſer Operation irgend eine Stelle 
durchgerieben, ſo ſetzt man an derſelben ein Stück neue Flechte ein, 
eine Arbeit, die jo geſchickt ausgeführt wird, daß fie von dem übrigen 
Geflechte nicht zu unterſcheiden iſt. Auf das Glätten folgt wieder der 
Entfettungsprozeß, worauf man die Hüte in eine lauwarme Auflö— 


*) In Deutſchland wird die Strohkultur für Strohgeflechte namentlich 
in Sachſen, Thüringen, Böhmen, in Tyrol, Schleſien, auf dem Schwarz⸗ 
wald ꝛc. betrieben; das ſächſiſche ſteht ſaſt dem belgiſchen gleich, deſſen gute 
Qualitäten ſich unmittelbar au das italieniſche Stroh anſchließen. 

**) Von den italieniſchen Strohhüten werden nur die Florentiner aus 
dem Ganzen geflochten; die übrigen werden wie die ſchweizeriſchen, belgi⸗ 
en, engliſchen, franzöſiſchen und deutſchen Hüte aus den Strohflechten zu⸗ 
ſammengenäht. 
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fung von eſſigſaurem Bleioxyd eintaucht und ſchließlich noch einmal 
mittelſt ſchwefliger Säure bleicht. 

Die Geſchmeidigkeit dieſer Hüte iſt, wie ſchon Eingangs bemerkt, 
unvergleichlich und die Fabrikation derſelben bildet einen hoch aus⸗ 
gebildeten Induſtriezweig, der vom Rohmaterial an bis zum fertigen 
Erzeugniß einzig in feiner Art daſteht. Obgleich im Oſten Frank⸗ 
reichs, in der Dauphins, den Pyrenäen und in einigen anderen Ge- 
genden feit undenklichen Zeiten die Strohhutflechterei betrieben wird, 
ſo ſteht ſie doch der italieniſchen bedeutend nach und beſchränkt ſich 
dort nur auf den lokalen Bedarf von gröberen Hüten. Dagegen 
macht die Schweiz, beſonders im Canton Argau, Italien glückliche 
Konkurrenz, ſo daß der Export jetzt jährlich ſich auf mehrere Mil⸗ 
lionen Francs beläuft. Im Allgemeinen ſind die Schweizer Stroh⸗ 


hüte feiner und wohlfeiler als die italieniſchen, dagegen weniger daner⸗ 
haft. Für Frankreich würde es von Nutzen, wenn ſich daſelbſt auch die 
feinere Strohhutfabrikation einbürgerte und zwar um ſo mehr, da 
bei dieſem Induſtriezweig die Handarbeit ſo zu ſagen noch eine große 
Rolle ſpielt und ein guter Arbeiter ſo gut bezahlt wird, daß er täg⸗ 
lich, ohne feine Familie verlaffen zu müffen, bis zu 5 Francs ver— 
dienen kann. Durch die Theilnahme der übrigen Familienmitglieder 
an der Arbeit würde der tägliche Verdienſt ſich noch um ein Bedeu⸗ 
tendes erhöhen.» Für Toscana wenigſtens hat die Strohhutfabri— 
kation thatſächlich den Nutzen, daß die ländliche Bevölkerung, welche 
ſich mit derſelben beſchäftigt, eines erfreulichen Wohlſtandes genießt 
und es vorzieht in ihrer Heimat zu bleiben, ſtatt in den großen 
Städten aufs gerade Wohl ihr Glück zu ſuchen. 


Schutz der Erfindungen auf den Gebieten der Gewerbe und Künſten durch Patente. 


Bekanntlich find bereits anfangs der ſechziger Jahre die Handels⸗ 
vorſtände des Königreichs Preußen veranlaßt worden, ihre Gutachten 
über die Zweckmäßigkeit der Patentgeſetzgebung an die höchſte Stelle 
einzuſenden. Das Aelteſtenkollegium der Berliner Kaufmannſchaft 
hatte nun, in Gemäßheit dieſer Aufforderung, fein Gutachten in fol- 
genden Hauptpunkten zuſammengefaßt: 1) Das in Preußen geltende 
Syſtem geheim gehaltener, auf Grund einer amtlichen Vorunter— 
ſuchung ertheilter Patente verwerfen wir unbedingt und befürworten 
die baldmöglichſte Beſeitigung dieſes Geſetzes. 2) Dagegen erachten 
wir die Ertheilung von Erfindungspatenten mit unbedingter Publi⸗ 


kationsverpflichtung für unentbehrlich und können daher die Abſchaf-⸗ 


fung der Erfindungspatente überhaupt nicht befürworten. 3) Als 
das zweckmäßigſte Patentgeſetz erachten wir ein ſolches mit Anmelde- 
verfahren, konſultativer Vorunterſuchnng, richterlichem Schutz des 
Erfinders wie des Publikums. 4) Wir empfehlen ein Patentabgaben⸗ 
ſyſtem mit ſteigender Skala. 5) Wir können nur in einem interna⸗ 
tionalen oder doch wenigſtens das ganze Zollvereinsgebiet umfaffen= 
den einheitlichen Patentgeſetze mit gemeinſchaftlichen Inſtitutionen 
einen völlig befriedigenden Abſchluß dieſer ſchwierigen und für die 
fernere gedeihliche Entwickelung der Induſtrie und des Handels 
überaus wichtigen Frage erkennen. In gleichem Sinne hatte ſich noch 
eine anſehnliche Anzahl anderer kaufmänniſcher Korporationen aus— 
geſprochen. 

In entgegengeſetztem Sinne aber gab die Berliner Handelskam— 
mer damals ihr Votum dahin ab, daß ſie bei den jetzigen induſtriellen 
Verhältniſſen das Patentverfahren nach beiden Syſtemen, Anmelde⸗ 
und Vorprüfungsverfahren, mehr für nachtheilig, als nützlich erachte; 
dagegen ſei es ſehr wünſchenswerth, daß die Saatsregierung mit 
deſſen Aufhören zugleich für wahrhaft nützliche und wichtige Erfin⸗ 
dungen einen Fond zu Prämien ausſetzen und ſomit ſolche nach Er⸗ 
meſſen praktiſcher Sachverſtändiger den Erfindern in angemeſſen 
reichlicher Weiſe zukommen laſſen möge. Die Mittel zu den Fonds 
würden die Erſparung der Koſten des jetzigen Patentverfahrens und 
die ſteigenden Einnahmen aus der Gewerbeſteuer leicht gewähren. 
Aus dem Streite der Parteien ging die Erhaltung des Patentſchutzes, 
obwohl man auf die Schweiz hinwies, wo die Induſtrie in voller 
Blüthe ſtehe und es gleichwohl keinen Patentſchutz gebe, hervor. 
Wie wenig aber das hierauf erlaſſene Patentgeſetz den wahren Be- 
dürfniſſen entſprach, iſt bekannt genug. Die Partikular-Patentgeſetz⸗ 
gebung hatte den Weg zur Erlangung eines Patentes zu einen 
äußerſt umſtändlichen, zeitraubenden und theuren gemacht; die hoch— 
auflaufenden Speſen, wenn der Erfinder in mehreren Ländern zu- 
gleich ein Patent nehmen wollte, verurſachten es, daß er den Patent⸗ 
ſchutz oft nur in einem kleinern Verkehrsgebiet nachſuchen und demge⸗ 
mäß auf einen größeren Gewinn verzichten mußte, und wollte er um 
ein Bundespatent nachſuchen, ſo war die Taxe ſo hoch, daß ſie faſt 
ſo viel als die Taxen in den einzelnen Ländern zuſammengenommen 
betrug. Anderer Uebelſtände nicht zu gedenken. 

Gegenwärtig nun nach Konſtituirung des Norddeutſchen Bundes 
iſt von Neuem die Frage des Patentſchutzes au die Geſetzgebuug 
herangetreten; von Neuem ſind die verſchiedenen Handelskammern 
über die Nothwendigkeit und Nützlichkeit von Erfindungspatenten 
eingefordert worden, von Neuem macht ſich aber auch dieſelbe Diffe- 
renz der Anſichten, wie früher, geltend. 

Unter ſo bewandten Umſtänden hatte der Verein deutſcher Inge— 


nieure in Berlin bereits in feiner Generalverſammlung vom 
13. September 1867 folgende Petition nebſt einer ausführlichen 
Begründungsſchrift, die Beibehaltung des Patentſchutzes betreffend, 
an den Ausſchuß für Handel und Verkehr des Bundesrathes be- 
ſchloſſen und unterzeichnet und iſt dieſelbe von dem Vorſtand des 
Vereins ſpäter an die betreffende hohe Stelle eingeſendet worden. 

Die Eingabe lautet: 

„Dem Ausſchuß füx Handel und Verkehr des hohen Bundesrathes 
erlauben ſich die unterzeichneten, in Berlin anſäſſigen Mitglieder des 
Vereines deutſcher Ingenieure, da es augenblicklich nicht möglich iſt, 
durch Hauptvereinsbeſchluß eine Geſammtpetition vorzulegen, die 
Anſicht des aus über 1400 Mitgliedern beſtehenden Vereines über 
die einem Patentgeſetz für den Norddeutſchen Bund zu Grunde zu 
legenden Prinzipien zu geneigter Berückſichtigung bei den Berathungen 
über die Vorlage eines Patentgeſetzes für den Reichstag des Nord— 
deutſchen Bundes gehorſamſt zu unterbreiten. 

Von der Königl. preußiſchen Regierung find Gutachten der ver- 
ſchiedenen Haüdelskammern über die Nothwendigkeit und Nützlichkeit 
von Crfindungspatenten eingefordert worden, und haben ſich dieſe 
Korporationen, wie aus den öffentlichen Blättern bekannt geworden 
iſt, größtentheils gegen die Ertheilung von Patenten ausgeſprochen, 
und deren Beſeitigung dringend befürwortet. Der Standpunkt, der 
bei dieſen Urtheilen eingenommen wurde, war jedenfalls der einſeitig 
kaufmänniſche, und, wenn es auch nicht ungerechtfertigt war, die An⸗ 
ſichten des Handelsſtandes in einer ſo wichtigen Frage zu hören, ſo 
iſt es gewiß billig, auch Stimmen aus denjenigen Berufskreiſen zu 
vernehmen, die oft mit Aufopferung ihrer geiſtigen und materiellen 
Kräfte Erfindungen machen und dadurch zunächſt die Schöpfer neuer 
Kulturzuſtände werden. Dies iſt aber vorzugsweiſe der Kreis der 
Fabrikanken, Ingenieure und Techniker, aus welchen unſer Verein 
beſteht. Der Handelsſtand mag wohl die Wirkung von Erfindungs⸗ 
patententen deshalb für ſchädlich halten, weil manche neue Produkte 
dadurch einen höheren Preis erhalten, ohne dabei zu berückſichtigen, 
daß ohne Patentſchutz jene Produkte vielleicht gar nicht vorhanden 
wäeen, da erfahrungsmäßig ein ſolcher die Zahl der Produkte außer⸗ 
ordentlich vermehrt. 

Nachdem das Streben des Vereines deutſcher Ingenieure immer 
dahin gegangen, die deutſche Induſtrie mehr und mehr zu heben, iſt 
derſelbe zu der immer feſteren Ueberzeugung gelangt, daß ein gutes 
Patentgeſetz ein mächtiger Hebel dazu iſt; und nachdem dieſe Geſetze 
in den deutſchen Staaten bisher keineswegs den Anforderungen der 
Zeit entſprachen, ift dieſem Gegenſtande mehrere Jahre hindurch die 
ernftefte Arbeit des Vereines gewidmet geweſen. Als Ergebniß hier⸗ 
aus find im Jahre 1863 auf der Hauptverſammlung zu Braun⸗ 
ſchweig die nachfolgenden Prinzipien eines ſolchen Geſetzes angenom- 
men worden: 5 

I. Ein Patent foll dem Erfinder event. feinem Rechtsnachfolger 
das Eigenthumsrecht an ſeiner Erfindung ſichern. 

II. Eine Vorprüfung über den Werth einer Erfindung findet 
nicht ftatt. 

III. Eine Prüfung der Neuheit und Priorität einer Erfindung 
wird nur eingeleitet, wenn Einſprüche gegen die Patentirung der⸗ 
ſelben binnen einer beſtimmten Präkluſivfriſt erhoben werden. Die 
Erfindung iſt alsbald nach der Anmeldung, unter proviſoriſchem 
Schutze, zu veröffentlichen. 
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Die Entſcheidung über eingegangene Reklamationen wird von 
einer Kommiſſion, beſtehend aus Richtern und Sachverſtändigen, ge⸗ 
fällt, von welcher die Betheiligten gehört werden müſſen. 


Gegen Entſcheidungen dieſer Kommiſſion ſteht den Parteien noch 


ein Rekurs an eine, ebenfalls aus Richtern und Sachverſtändigen 
zuſammengeſetzte Appellationsinſtanz offen. ; 

IV. Ein Patent ſoll nicht ertheilt werden: 

1) auf allgemeine Prinzipien ohne Angabe und Beſchreibung 
der Anwendung; 

2) auf Gegenſtände reſp. Anfertigung von Gegenſtänden, 
deren Anwendung den Staats- oder Sittengeſetzen zu⸗ 
wider iſt. ; 

V. Das Patent ſoll auf die Zeitdauer von 15 Jahren ertheilt 
werden. 

VI. Ein Zwang zur Ausführung eines patentirten Gegenſtandes 
ſoll mit der Patentertheilung nicht verbunden werden. 

VII. Das Patent iſt auf eine beſtimmte Reihe von Jahren koſten⸗ 
frei und wird nach dieſer Friſt in mit den Jahren ſteigendem Maße 
beſteuert. 

VIII. Das Erlöſchen des Patentes tritt ein: 

1) nach Ablauf der 15jährigen Patentdauer, 

2) wenn die Patentſteuer nicht in den beſtimmten Friſten eut⸗ 
rirhtet mird. 
IX. Ausländer und Inländer haben dem allgemeinen deutſchen 
Patentgeſetze gegenüber gleiche Rechte. 
X. Der Staat hat das Recht der Expropriation eines Patent⸗ 
rechtes gegen Entſchädigung. " 


Die neueſten Fortſchritte in 


Comſtock's Univerſal⸗Werkzeug. 


Ein Werkzeug, das zu verſchiedenen Operationen gebraucht wer⸗ 
den kann, iſt in jedem Haushalt und vorzüglich auf dem Lande ein 
großes Deſideratum, und glauben wir manchem unſerer Leſer durch 
gegenwärtige Zeichnung und Beſchreibung des ſehr kompendiöſen 
amerikaniſchen Univer⸗ 
ſal⸗Werkzeuges mit Nu⸗ 
tzen entgegenzukommen. 
Die Konſtruktion iſt zu⸗ 
nächſt die einer Falz⸗ 
zange. A iſt ein Ham⸗ 
mer, B der Stützpunkt 
beim Herausziehen von 
Nägeln, der Raum Cein 
Schraubenſchlüſſel, D ge⸗ 
rippte Zange zum Faſſen 
und Herausziehen von 
Nägeln und E die Hebel 
der Zange. Am einen 


In dem Voraufgehenden haben wir jede Discuffion über den 
theoretiſchen Theil der Patentfrage vermieden; wir erlauben uns 
aber dem verehrlichen Ausſchuß hiermit eine im Schooße des 
Vereines entſtandene Denkſchrift zu überreichen, welche theils bie 
oben aufgeſtellten Prinzipien motivirt, theils in zwei Abhandlungen 
ſpezieller über den theoretiſchen Theil des Patentweſens ſich aus⸗ 
ſpricht. Indem wir noch dieſe Denkſchrift dem verehrlichen Ausſchuß 
des hohen Bundesrathes zur geneigten Einſicht empfehlen, ſtellen wir 
an denfelben die ganz ergebene Bitte: 

der aus langjähriger praktiſcher Beſchäftigung mit Pa⸗ 

tenten gewonnenen Anſicht des Vereines deutſcher Inge⸗ 

nieure über die Nützlichkeit des Patentſchutzes und den 

danach aufgeſtellten Prinzipien bei der Vorlage eines Pa⸗ 

tentgeſetzes an den hohen Reichstag des Norddeutſchen 

Bundes eine geueigte Berückſichtigung ſchenken zu wollen.“ 
| Folgen die Unterſchriften. — : 

Welcher Anſicht man auch über den Einfluß des Patentſchutzes. 
durch beſondere Geſetze auf die Entwickelung unſerer gewerblichen 
Kulturzuſtände fein mag, fo glauben wir doch, daß man einer Ange⸗ 
legenheit ſein Intereſſe nicht vorenthalten kann, die bedeutungsvoll 
genug iſt, um von zwei großen einander gegenüberſtehenden induſtriell⸗ 
gewerblichen Parteien mit theoretiſchen und aus der Erfahrung ge⸗ 
ſchöpften praktiſchen Gründen bekämpft, andrerſeits in Schutz genom⸗ 
men zu werden. Es war dies Grund genug, bbige Eingabe ihrem 
Wortlaute nach den Leſern der Gewerbezeitung mitzutheilen. Welcher 
von beiden Parteien, wenn die wichtige Frage zur Verhandlung 
kommt, der Sieg ſich zuneigen wird, darüber freilich läßt ſich im 
Voraus etwas Beſtimmtes nicht ſagen. 


den Gewerben und Künſten. 


. Tragbare Loch⸗ oder Stanzmaſchine. 


Es kommt beim Montiren von Dachſtühlen, Brücken, Stiegen ıc. 
häufig vor, daß durch das Bohren von Löchern durch die Knarre, da 
man mit der gewöhnlichen Stanzmaſchine nicht beikommen kann, ſehr 
viele Zeit vergendet wird. In der Zeichnung (Fig. 2) ift eine leichte 

tragbare Loch⸗Stanzma⸗ 
ſchine illuſtrirt, die bei 
Aufſtellung des Dad- 
ſtuhles der London-Me⸗ 
tropolitau⸗Eiſenbahnſta⸗ 
tion verwendet wurde, 
wo es zum Verglaſen 
nothwendig war, eine 
große Anzahl Löcher von 
1 und So Zoll Durch⸗ 
meſſer durch das zur Auf⸗ 
nahme des Glaſes be⸗ 
ſtimmte T-Eifen zu ſtan⸗ 
zen. A iſt das T⸗Eiſen, 


in deſſen Mittelrippe 


Hebelende befindet ſich 


Löcher geſtanzt werden 


eine gewöhnliche Nagel⸗ 


ſollen. F iſt der Bügel 


klaue, an dem Ende des 
andern Armes iſt ein 
Schraubenzieher u. über 


der Preſſe, durch deſſen 
oberes Ende eine Diffe⸗ 


renzialſchraube SS’ geht. 


demſelben mittelſt einer 
Schraube befeſtigt, eine 
roſettenſörmige Fräſe, 
um Verſenkungen von Schrauben- oder Nägelköpfen in Holz bewerk⸗ 
ſtelligen zu können. Letztere hat, wie aus Fund & zu erſehen, in der 
Mitte ein Loch, um bei Nägeln, die tief eingeſchlagen ſind, das die 
Köpfe umgebende Holz wegfräſen, und fie dann mit der Zange be⸗ 
quem packen zu können. Die Anwendung des Werkzeuges iſt aus der 
Zeichnung (Fig. 1) leicht erſichtlich — Zange, Hammer, Meiſel, 
Schraubenzieher, Schraubenſchlüſſel und Fräſe. Durch die oben er⸗ 
Stütze B muß auch der tiefſt eingeſchlagene Nagel nachgeben. 


(Scientif. Americ.) 


Die äußere Schraube 8“, 
deren Mutter der Bü⸗ 
gel F bildet, hat eine größere Steigung als die innere Schraube 8; 
in letzterer iſt am vorderen Ende die Stange P eingeſetzt. H ift ein 
Hebel zur Umdrehung der äußeren Schraube 8“. E iſt ein Füh⸗ 
rungsring, um das Drehen der inneren Schraube S zu verhindern. 
O iſt eine am Bügel F befeſtigte Kluppe, womit die Maſchine wäh⸗ 
rend der Arbeit in ihrer Poſition gehalten wird. Wird nur die 
äußere Schraube 8“ durch den Hebel H umgedreht, fo wird die innere 
Schraube 8 ebenfalls vorwärts geſchoben und die Stange P durch 
das Eiſen gedrückt, und bei rückzängiger Bewegung wieder herausge⸗ 
zogen. Der Vortheil der Differenzialſchraube liegt im Verhältniß 
der beiden Durchmeſſer zu den Steigungen der Schrauben. 
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Die Größenverhältniſſe der Maſchine find folgende: Aeußere | für andere Steinarten gebrauchen, gleichviel ob dieſelben trocken oder 
Schraube 1 Zoll Durchmeſſer und ½ Zoll Steigung; innere | naß geſchliffen werden. 
Schraube 1 Zoll Durchmeſſer und Ys Zoll Steigung. Durch⸗ Das Abſchleifen der Lithographieſteine, d. h. das Entfernen der 


＋＋ 


Fig. 2 tragbare Loch⸗Stanzmaſchine. Fig. 3 Th. Rüßbült's Steinſchleif⸗Maſchine. 


meſſer der Stange von he bis ½1 Zoll. Gewicht der Maſchine darauf befindlichen Schrift oder Zeichnung zu dem Zwecke, die Steine 
20 Pfd. Das zu bearbeitende T-Eifen Zoll dick. Durchſchnitts⸗ aufs Neue zu verwenden, geſchieht bisher, mit wenigen Ausnahmen, 
arbeit der Maſchine: 30 Löcher in der Stunde. L. H. nur durch Menſchenhand und zwar ift dies nicht allein ein ſehr geift- 


Il 


10 Vectmetre. 


FE 


, ß,, 


Fig. 4 Durchſchnitt einer horizontalen Preſſe. Fig. 5 Durchſchnitt einer vertikalen Preſſe. 
? Die hydrauliſche Preſſe von Desgoffe und Olivier. 


Steinſchleif⸗Maſchine. tödtender, ſondern auch anſtrengender Prozeß. Wir erinnern uns 
Von Theodor Rüßbült, Maſchi brikant in Berlin allerdings im vorigen Jahre einen Artikel im Polygraphiſchen 
on Theodor Rüßbült, Maſchinenfabrikant in = Centralblatt“ geleſen zu haben, welcher eine vom Maſchinentechniker 


Die genannte Maſchine wurde ſpeziell zu dem Zweck konſtruirt, Möller konſtruirte Steinſchleifmaſchine behandelt, allein der Ver⸗ 
Lithographieſteine an⸗ und fein zu ſchleifen, fie läßt ſich jedoch auch faſſer geſteht ſelbſt ein, daß fie ihre Zwecke nicht vollſländig erfüllt, 
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da fie nur durch Dampf betrieben werden kann, welcher verhältniß⸗ 


mäßig in wenigen Steindruckereien eingeführt iſt und außerdem die 
Steine wohl ab-, aber nicht fein ſchleift, fo daß dies alſo noch durch 
die Hand geſchehen muß; die Möller'ſche Maſchine kann auch blos 
einen Stein auf einmal bearbeiten. 

Etwas Anderes iſt es mit Rüßbült's Steinſchleifmaſchine: 
Dieſelbe läßt ſich ſowohl mit der Hand als mit Dampfkraft treiben, 
ſie ſchleift die Steine nicht blos ab, ſondern auch fein und zwar nicht 
einen, ſondern zwei reſp. vier zu gleicher Zeit; was aber die Haupt⸗ 
ſache iſt, ſie ſchleift Stein auf Stein, wie dies in den Brüchen ſeit 
Jahrzehnten als das Zweckmäßigſte ſich bewährt hat. 


Ferner gewährt fie den Vortheil, daß fie zugleich als Farbereib⸗ 


Maſchine benützt werden kann und zwar ſeparat oder während des 
Schleifens der Steine, was inſofern nicht zu unterſchätzen iſt, als 
eine ziemliche Anzahl Steindruckereibeſitzer auch heute noch vorzieht, 
ihren Bedarf an Farbe ſelbſt zu reiben, ſtatt ſolche fertig aus den 
Fabriken zu beziehen. 

Die Konſtruktion der Maſchine iſt, wie ſchon aus der Abbildung 
erhellt, eine ſehr einfache: 

In zwei beweglichen Rahmen aaa und bbbb befinden ſich die 
durch Keilchen feſtgehaltenen Steine eee; die Rahmen werden durch 
die Kurbel d in kreiſende Bewegung geſetzt und bringen das Schleifen 
hervor; dieſes geſchieht unter Zuſatz von Waſſer und Sand, welcher 
zwiſchen die Steine kommt; je nachdem die Steine ab- oder fein ge⸗ 
ſchliffen werden ſollen, wird gröberer oder feinerer Sand verwendet. 

Der Zapfen e hat den Zweck, die kreiſende Bewegung dadurch 
zu reguliven, daß er in einer vertieften Scheibe k um deren Achſe 
läuft; zum Farbereiben wird der Zapfen durch einen Reiber, die 
Scheibe durch einen Tiegel erſetzt. 

Die ganze Maſchine incluſiv Tiſch koſtet loco Berlin 35 Thaler 
um 2 Steine, 45 Thaler um 4 Steine zu ſchleifen; ohne den 
Tiſch 5 Thaler billiger. Tiegel und Läufer zum Farbereiben koſten 
20 Thaler. 

Die Einrichtung für Dampfbetrieb läßt ſich leicht . ee 
wird natürlich jeparat berechnet. 


Die hydrauliſche Preſſe von Desgoffe und Olivier. 


Ueber dieſe neue Preſſe, welche der Société d'encouragement in 
Paris zur Begutachtung unterſtellt worden war, findet ſich in dem 
Januar⸗Bulletin 1868 der genannten induſtriellen Geſellſchaft ein 
vom Civilingenieur Treska im Auftrage des Sektions-Comités für 
mechaniſche Technologie verabfaßter ausführlicher Bericht, aus welchem 
das Weſentliche mitzutheilen um ſo gerechtfertigter erſcheint, eine je 
wichtigere Stellung die hydrauliſchen Preſſen überhaupt in den Räu⸗ 
men der Gewerbsinduſtrie einnehmen. 

Das Prinzip, welches der Konſtruktion dieſer neuen hydrauliſchen 
Preſſe zum Grunde liegt, beſteht darin, daß die Anwendung der 
Waſſerpumpe ganz beſeitigt iſt, daß die Erfinder den Kolben, der 
auf das Waſſer drückt, durch einen Metalldraht oder ſelbſt durch eine 
Darmſeite erſetzen, die von außen in die Preſſe eintretend über zwei 
innerhalb derſelben angeordnete Wellen läuft, um auf der einen ſich 
aufzuwickeln; indem nun der ſich aufwickelnde Draht eine Preſſung 
auf das Waſſer ausübt, drückt dieſes den Kolben vorwärts und nö— 
thigt ihn, den Preßtiſch in Bewegung zu ſetzen. Als Füllflüſſigkeit 
wird ſtatt Waſſer Oel angewendet, um den Draht oder die Darm⸗ 
ſaite zu konſerviren. Der Draht oder die Schnur befindet ſich außer⸗ 
halb der Preſſe auf einer Rolle aufgewickelt, von wo aus ſie ihren 
Weg in die Preſſe nimmt, in dem Verhältniß, als eine Welle, 
deren Achſe durch die Wandung heraustritt, mittelſt einer Kurbel von 
einem Arbeiter gedreht wird. Es braucht nicht erwähnt zu werden, 
daß durch das allmäliche Wiederherausdrehen der Schnur man ein 
gradweiſes Abnehmen des Druckes und damit ein entſprechendes 
Zurückgehen des Kolbens bewerkſtelligen kann. Die Preſſe ift außer 
Thätigkeit getreten, ſobald die Schnur bis auf ihr urſprüngliches 
Volumen herausgedreht und der Kolben auf ſeinen primitiven Platz 
wieder angekommen iſt. Durch dieſe Anordnung hat man eine kon⸗ 
tinuirlich zunehmende Kraftäußerung des Apparates erreicht, und wie 
die mit dieſer neuen hydrauliſchen Preſſe angeſtellten Verſuche, wo⸗ 
fern man nur an ihre Kraft keine zu hohen Anforderungen ftelit, 
vollkommen befriedigende Reſultate erhalten hat, jo ſteht auch zu er- 
warten, daß ſie in den Werkſtätten der Kleininduſtrie, wo mächtige 


Kraftwirkungen nicht erfordert werden, ihren Platz vollkommen aus- 
füllen wird. 

Erklärung der Abbildungen: Fig. 4 iſt der Durchſchuitt 
einer horizontalen Preſſe und Fig. 5 der Durchſchnitt einer vertikalen. 
Die Buchſtaben haben in beiden Figuren gleiche Bedeutung. A ift 
der mit Oel gefüllte und die Welle B, über welche die Schuur ſich 
aufrollt, enthaltende Preßkörper; B iſt die untere Welle, um welche 

die Darmſaite läuft; C Darmfaite, welche um die Welle geht, 
während der Druck hervorgebracht wird; D Druckkolben; EE Säulen 
des Preßbalkens; F Preßbalken; G äußere Rolle, auf welche ſich 
die Schnur wickelt, wenn der Druck des Kolbens nachgelaſſen wird; 
H Stopfbüchſe; I Gefäß, welches das Oel aufnimmt, das beim 
Eintreten der Schnur in die Stopfbüchſe abtropft; J Ventil mit 
einem Gegengewicht. 

So zufriedenſtellende Reſultate in vielfacher Beziehung dieſe von 
Desgoffe und Olivier erfundene hydrauliſche Preſſe bis jetzt ge 
liefert hat, ſo läßt ſich doch auch andererſeits nicht verkennen, daß 
ihre Konſtruktionsweiſe ſo manche Unzulänglichkeiten in ſich ſchließt; 
die Anbringung der Welle im Innern verlangt eine beträchtliche Ver⸗ 
größerung des Preßkörpers; in demſelben muß ferner eine mit einer 
luftdicht ſchließenden Stopfbüchſe ausgeſtattete Oeffuung angebracht 
ſein, durch welche die Axe der Welle heraustritt, mittelſt deren die 
Bewegung der Welle bewirkt wird; auf gleiche Weiſe muß auch die 
Oeffnung, durch welche der Draht in die Preſſe eintritt, ſorgfältig 
gedichtet ſein, weil Verluſt an Oel, an deſſen Stelle Luft treten würde, 
ſelbſtverſtändlich auch Verluſt an Kraft zur Folge haben müßte. 
Dieſe Uebelſtände ſind aber auf eine recht zweckmäßige Weiſe von den 
Erfindern nach und nach beſeitigt worden und es mag nur noch be— 
merkt werden, daß, wenn man mittelſt der Kurbel die äußere Welle 
dreht und zwar in einer entgegengeſetzten Richtung von der früheren, 
mit Leichtigkeit der Draht aus der Preſſe heraustritt und ſomit dem 
Kolben eine rückgängige Bewegung nach ſeinen urſprünglichen Platz 
geſtattet. Mag dies auch eine etwas aufhältliche Arbeit fein, fo ift 
ſie doch eine ſehr leicht ausführbare und von ſicherem Erfolge, ſo daß 
die Preffe namentlich in der Werkſtatt der feineren Mechauik von 
Nutzen zu werden verſpricht. 


. 


_— 


— 


Verbeſſerung beim Verzinnen von Metallblechen. 


Das Verzinnen der Metallbleche beſteht bis jetzt darin, daß die 
Bleche in einer aus verdünnter Säure beſtehenden Beize vom Oxyd 
gereinigt, und dann durch das geſchmolzene Zinn gezogen werden, 
wodurch ſie den Zinnüberzug erhalten. Bei dieſer Methode iſt es 
gar nicht zu vermeiden, daß häufig eine Ungleichheit der Ziunbe— 
deckung ſtattfindet, vorzüglich an den Rändern der Blechplatten, und 
daß viel Zinn unnöthiger Weiſe vergeudet wird. Der Hauptübel— 
ſtand dabei ift aber der, daß nur verhältnigmäßig kleine Platten ver— 
zinnt werden können, was dem Blecharbeiter weit mehr Abfall und 
Arbeit verurſacht, als wenn er große Blechplatten verzinnen kann. 
Der Grund, warum auf dem gewöhnlichen Wege nur die Berzin⸗ 
nung kleinerer Platten möglich iſt, beſteht darin, daß bei großen 
Flächen das Zinn erkaltet, ehe es über dieſelben ablaufen kann. 

Die in Frage ſtehende Verbeſſerung der Verziunungsmethode 
(patentirt in Nordamerika) ermöglicht die Verzinnung jeder Größe 
von Blechplatten, und beſteht weſentlich in Folgendem: Das Zinn 
oder eine Legirung von Zinn mit anderen Metallen, wird als Folie 
ausgewalzt in der eutſprechenden Breite der zu verzinnenden Blech— 
tafeln, wobei ſelbſtverſtändlich die Walzen von polirtem Stahl ſein 
müſſen. Die Dicke der Folie richtet ſich nach den aus dem Bleche zu 
verfertigenden Gegenſtänden. Die Folie wird nun auf einen genau 
ebenen Holztiſch gelegt, glatt ausgeſtrichen und Sorge getragen, daß 
diefelbe der Breite und Länge nach um mehrere Zoll größer iſt als 
das zu verzinnende Blech. Die b wird dann darüber gelegt, 
die Folie auf dem Blech ausgeglättet, To daß keine Falten oder Luft- 
blaſen vorkommen, und das über den Blechrand vorſtehende Ziun 
auf der andern Seite umgebogen, um die Folie auf dem Blech feſt— 
zuhalten. Die Tafel läßt man hierauf bei ſtarkem Druck durch po- 
lirte Walzen laufen, wobei die durch den Druck erzeugte Wärme die 
beiden Metalle auf das Junigſte vereinigt, und ein vollkommen gleich⸗ 
mäßiger, polirter Zinnüberzug auf Blechtafeln von beliebiger Größe 
hergeſtellt wird. Soll das Blech auf beiden Seiten verzinnt werden, 
ſo iſt das Verfahren das gleiche, und wird die Folie, als das weichere 
Metall, an den Kanten, wo fie doppelt übereinanterliegt, durch die 
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Walzen über den Blechrand hinausgeſteckt und abgeſchnitten. Auf 
dieſe Weiſe können Eijen-, Kupfer-, Meffing- und Zinkbleche von 
jeder Größe auf das Solideſte und Einfachſte verzinnt werden. An⸗ 
ſtatt reinem Zinn kann man auch folgende Legirungen mit Vortheil 
anwenden: 

1) ein Viertel Zinn, ein Viertel Kupfer und ein Halb Blei. 
2) 6 Theile Zinn und 1 Theil Antimon. 3) 50 Theile Zinn, 
4 Theile Antimon und 1 Theil Wismuth. (Mech. Mag. 1868.) 


J. B. Miller's Methode, dem Barrengold durch Naffi- 
nirung einen höheren Grad von Geſchmeidigkeit zu geben. 


Dieſelbe iſt in England kürzlich patentirt worden und beſteht 
nach Angabe des „Mech. Mag. 1868“ in Folgendem: 

Mit atmoſphäriſcher Luft oder Sauerſtoff gemiſchtes Chlorgas 
wird mit dem durch Silber oder andere Metalle verunreinigten 
Gold, das man vorher in einem irdenen feuerfeſten Tiegel geſchmol⸗ 
zen hat, in Berührung gebracht; der Tiegel iſt, um das Einſaugen 
der geſchmolzenen Chlorverbindungen, namentlich des Chlorſilbers, 
möglichſt zu vermeiden, in eine konzentrirte heiße Boraxauflöſung 
getaucht worden. 

Der ſo vorgerichtete Schmelztiegel wird in einem Ofen erhitzt 
und das Gold auf die gewöhnliche Weiſe mit einer kleinen Quantität 
Borax, ungefähr ½ Prozent, geſchmolzen. Der Schmelztiegel hat 
einen genau ſchließenden Deckel mit einem kleinen durchgebohrten 
Loch. Wenn das Metall geſchmolzen iſt, wird eine Pfeifenthonröhre 
von ungefähr 5/1 Zoll durch dieſe Oeffnung geführt, fo zwar, daß 
ſie durch das geſchmolzene Gold bis auf den Boden des Tiegels 
hinabreicht. Das obere Ende dieſer Röhre ſteht mittelſt einer vul- 
kaniſirten Kautſchukröhre mit einem gläſernen Gefäß in Verbindung, 
worin Clorgas erzeugt wird. 

Dieſer Chlorentwickelungs-Apparat iſt mit einer 6 Fuß langen 
Sicherheitsröhre verſehen, deren unteres Ende in die in dem Appa⸗ 
rate enthaltene Flüſſigkeit hineinreicht, welche letztere in dieſer Röhre 
ſo hoch ſteht, als dem Drucke entſpricht, welcher nothwendig iſt, um 
das Gas durch das geſchmolzene Gold hindurchzutreiben. Dieſer 
durch das Metall hindurchgehende Gasſtrom wird ungefähr drei 
Stunden im Gange erhalten, während welcher Zeit das Metall mit 
Vortheil von Zeit zu Zeit dadurch in Bewegung geſetzt werden kann, 
daß man den Gasſtrom durch Zuſammendrücken der Kautſchukröhre 
einen Augenblick lang aufhält und dann mit verſtärkter Gewalt in 
den Tiegel plötzlich eintreten läßt. 

Am Ende dieſer Operation iſt das Gold ziemlich rein, und das 
Silberchlorid, ſowie etwaige andere nicht flüchtige Chloride, die ſich 
gebildet haben, ſchwimmen oben auf der Oberfläche des Goldes. 

Der Inhalt des Schmelztiegels wird nun entweder ſofort in 
Barrenform gegoſſen, auf welchen dann die Choride als Ueberzug 
erſtarren, den man ſpäter von dem Gold entfernt, oder man kann 
das Geld in dem Schmelztiegel ſelbſt etwas erſt abkühlen laſſen, da⸗ 
mit die geſchmolzenen Chloriden Zeit gewinnen, vom Golde ſich zu 
trennen und auf der Oberfläche deſſelben ſich anzuſammeln; von da 
ſchöpft man ſie ab und gießt ſie in Form von dünnen Platten. Der 
Borap bleibt bei dieſer Operation im Schmelztiegel, da er weit zäh⸗ 
flüſſiger als die geſchmolzenen Chlorverbindungen iſt. Der das er⸗ 
ſtarrte Gold noch enthaltende Tiegel wird ſofort wieder in den Ofen 
geſetzt, bis zum Schmelzpunkt des Metalls erhitzt und letzteres endlich 
in Form von Stangen gegoſſen. Soll der Tiegel wieder in Ge⸗ 
brauch genommen werden, ſo darf man ihn nicht kalt werden laſſen, 
ſondern muß ihn, ſobald er von Neuem beſchickt worden iſt, wieder 
in den Ofen bringen. 

Das Silberchlorid und die anderen damit gemiſchten Chloride 
werden auf die bekannte Weiſe dann zu Metall reduzirt; am bequem- 
ſten aber legt man die aus den Chloriden beſtehende Platte zwiſchen 
zwei flache Stücken Schmiedeeiſen, bringt das Ganze hierauf in mit | 


Schwefelſäure angefäuertes Waſſer und läßt es hier ungefähr einen 
Tag lang liegen, bis die Reduktion erfolgt iſt. Der auf dieſe Weiſe 
erhaltene metalliſche Körper wird mit Salpeterſäure behandelt, welche 
das Silber und andere unedle Metalle auflöſt, während Antheile von 
Gold, die mit den Chloriden aus dem Tiegel entfernt wurden, un⸗ 
anfgelöft zurückbleiben. Man ſammelt den Rückſtand, um ihn mit 
einer neuen Menge von Barrengold in dem Tiegel wieder mit einzu= 
ſchmelzen. | 


Das Silber wird mit Kochſalz aus feiner Auflöſung als Silber— 
chlorid niedergeſchlagen und aus dieſem durch wiederholte Reduktion 
reines Silber gewonnen. 

Bei dieſem Verfahren kann man ſtatt Chlorgas auch ſalzſaures 
Gas, mit atmoſphäriſcher Luft oder Sauerſtoff gemiſcht, in das ge= 
ſchmolzeue Gold leiten; die Art und Weiſe der Ausführung und der 
Erfolg ſind in jeder Beziehung dieſelben, ausgenommen, daß hier 
ein Entwickelungsapparat von ſalzſaurem Gas anſtatt des Chlor- 
entwickelungsapparates angewendet und derſelbe mittelft einer vul⸗ 
kaniſirten Kautſchukröhre mit einem Gasbehälter in Verbindung ge= 
bracht wird, aus welchem entweder gewöhnliche Luft oder reiner 
Sauerſtoff unter einem entſprechenden Druck zugeführt werden kann. 
Man erlangt auf dieſe Weiſe ein Gemiſch von ſalzſaurem Gas mit 
Luft oder Sauerſtoff, welches auf dieſelbe Weiſe, wie oben bereits 
erwähnt, in das geſchmolzene Gold geführt wird. Dieſe Miſchung 
aber iſt weniger wirkſam als die mit Chlor, beſonders wenn als 
Zweck mehr die Ausſcheidung des Silbers, als das Geſchmeidemachen 
des Goldes durch Entfernung der unedlen Metalle angeſtrebt wird. 


Befeitigung der Verdickung und Erhärtung des Theeres 
in der Hydraulik. 

Die Verdickung reſp. Verhärtung des Theeres iſt bei der Gas— 
fabrikation bekanntlich ein ſehr bemerkbarer Uebelſtand. Zu deſſen 
Beſeftigung ſind verbeſſerte Apparate und Geräthſchaften empfohlen 
werden. Jugenieur W. Horn macht dagegen im „Journ. f. Gas⸗ 
beleuchtung“ auf das einfachſte Mittel, die Verdickung des Theers in 
der Hydraulik zu vermeiden, aufmerkſam, indem er als ſolches das 
richtige Verhältniß der Kohlenmenge im Netortenraum zur Tempe— 
ratur bezeichnet. Die Ueberhitzung des Theers in der Hydraulik iſt 
die Urſache ſeiner Verdickung und als eine Ueberhitzung betrachtet es 
der genannte Techniker, wenn z. B. die Füllung zur Temperatur zu 
gering iſt. Er paßt daher dem Hitzgrad ſtets das richtige Quantum 
Kohle an und ſetzt mit der ſteigenden Hitze ſo lange Kohlen zu, als 
der vorhandene Raum der Retorte noch Kohlen aufnehmen kann. 

Bildet man ſich auf dieſe Weiſe eine feſte Betriebsregel, wieviel 
mit der Retorte gemacht werden kann, ſo ſind die Verdickungen ſoweit 
beſeitigt, daß ſie nur noch bei kleinen Ueberſchreitungen in unſchäd⸗ 
lickem Maaße erſcheinen können. Reinigt man dann nur im Som⸗ 
mer die Hydraulik, ſo kann man ohne erhebliche Beläſtigung dem 
Winterbetrieb entgehen gehen. 


Prüfung des harten und weichen Gußſtahles auf ſeine 
Gleichartigkeit. 

Die Verfahrungsarten gründen ſich auf die Reſultate, die 
E. Reſch zu Reichenau durch eigene Erfahrungen geſammelt und in 
der „Zeitſchrift f. Berg- u. Hüttenw.“ mitgetheilt hat. Sie ſind 
folgende: a. Man löſcht ein gut abgeſchmiedetes Stück harten Guß— 
ſtahls von ¾ Zoll im Quadrat ſchweißwarm in Waſſer ab, wobei 
daſſelbe, unter vollſtändiger Abwerfung des Sinters, mit einer reinen, 
lichten Oberfläche und nach einiger Zeit auch ohne Sprünge erſcheinen 
muß. — b. Die Schärfe eines aus hartem Gußſtahl hergeſtellten 
Drehſtahls, Gabeleiſens, Stemmmeißels ꝛc. darf ſich beim Gebrauche 
nicht ungleichmäßig abnutzen. — 0. Taucht man eine im Querſchnitt 
keilförmige, meſſerartige Lamelle von weichem Gußſtahl von etwa 
30 Zoll Länge bei Kirſchrothgluth mit dem dickeren Rücken vorweg 
fpiralförmig im Bad umher, jo darf fie nach dem Erkalten nicht ver- 
zogen ſein oder muß ſich, wenn ſie etwas verzogen iſt, ohne abzu⸗ 
ſpringen, leicht richten laſſen, und zwar vollſtändig nach dem Anlaſſen. 
— d. Der Bruch darf weder bei hartem noch bei weichem Gußſtahl 
eine Textur⸗Verſchiedenheit zeigen, wenn man einen Gegenſtand 
daraus ſafrangelb erhitzt, langſam erkalten läßt, einen Einhieb 
macht und ein Stück mit einem Hammer ausſchlägt. Da ſelbſt von 
einem ungleichartigen ſchlechten Gußſtahl durch vieles Hämmern das 
Korn fein wird, fo iſt bei dieſer Probe ein vorheriges Ablaſſen nö— 
thig. — e. Je ein prismatiſch und flach geſchmiedetes Stück erhitzt 
man hellroth und härtet beide raſch, ſo muß die Oberfläche frei von 
Kiffen fein. — k. Es muß eine völlig gleichartige Textur hervor— 
treten, wenn man ein blank polirtes Stück in verdünnte Salperſäure 
taucht und dann die Oberfläche reinigt. Bei ungleicher Beſchaffeuheit 
werden die härteren Stellen früher dunkel, als die weichen. 
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Feuilleton 


Frankfurter Maſchinenmarkt. 


Der in Frankfurt a. M. ſtattgefundene Maſchinenmarkt bildet, nach dem 
„Fr. Journ.“, den erſten Verſuch in Süddeutſchland zu einer Umgeſtaltung 
der Maſchinen⸗ und Induſtrie⸗Ausſtellungen, welche ſich in ihrer bisherigen 
Form als zu koſtſpielig erwieſen haben. Das Bedürfniß, von Zeit zu Zeit 
Einſicht zu nehmen von den Verbeſſerungen, welche in jedem Gewerbe ge⸗ 
macht worden ſind, hat die Ausſtellungen verankaßt; allein die lange Dauer 
hob viele Vortheile derſelben wieder auf. In England hat man fie daher 
mit den Jahresfeſten der landwirthſchaftlichen Vereine verbunden, die aber 
nur wenige Tage dauern. In Amerika nennt man fie geradezu „Jahr- 
märkte“ (fairs); in Deutſchland hat man auch begonnen, mit den land» 
wirthſchaftlichen Jahresverſammlungen, die in der Regel zu förmlichen Fe⸗ 
ſten werden, Maſchinen⸗Ausſtellungen und Verſteigerungen zu verbinden. 
In Breslau iſt daraus der erſte Maſchinenmarkt entſtanden, der jährlich 
zweimal ftattfindet und glänzende Ergebniſſe liefert. Der kurze Zeitraum, 
in dem ſich Alles zuſammendrängt, bewirkt, daß alle Käufer und Sach⸗ 
kenner, gleich wie die Fabrikanten ſelbſt, gleichzeitig verſammelt ſind. Je⸗ 
der, der Maſchinen und Geräthe braucht, hat daher Gelegenheit, nicht nur 
das Neueſte und Praktiſchſte zu ſehen, ſondern fi auch bei ſachverſtändigen 
Leuten Raths zu erholen. Die Maſchinen werden häufig praktiſch probirt, 
ſo daß alle Umſtände zuſammentreffen, um einen Fehlkauf zu vermeiden. 


Der Schwefel in der Thierarzneikunde. 


Eines der wirkſamſten Mittel, das Vieh vor Anſteckung durch die 
Peſt zu ſchützen, iſt, wie man aus den jüngſten Sitzungen der ſiciliani⸗ 
ſchen Akklimatiſations⸗ und Ackerbaugeſellſchaft erfährt, der Schwefel; nicht, 
als ob er das bereits von der Krankheit Ergriffene heilte, ſondern er ver⸗ 
hütet nur das Weiterumſichgreifen derſelben, und zwar bis zu dem Grade, 
daß ſelbſt gefallene und noch nicht vergrabene Thierkörper, welche, wie von 
einem ſpeziellen Falle erzählt wurde, in der Nähe der noch lebenden Thiere 
kurze Zeit herumlagen, dieſe doch nicht anzuſtecken vermochten. Mit Bezie⸗ 
hung auf dieſen Fall wurde der Schwefel theils als Pulver, mit welchem 
die Thiere eingepudert wurden, theils auch innerlich als Medizin ange⸗ 
wendet. Je ſchlimmer die Verwüſtungen ſind, welche die Seuche unter den 
Hornviehheerden faſt alljährlich anrichtet, von um fo größerer Bedeutung 
für die Landwirthſchaft iſt die Entdeckung dieſes einfachen Mittels, und 
es bleibt nur zu wünſchen, daß daſſelbe gegen die Seuche in vorkommenden 
Fällen ſich anderwärts eben ſo gut, wie auf Sicilien bewähren möge. 


Die Weinſorten des Tokaier Weingebirges in Ungarn. 

Der ungariſchen Weinſorten giebt es ſehr viele, denn man unterſcheidet 
nicht weniger als fünfundſiebenzig Hauptſorten, ſo daß es nur dem Kenner 
möglich iſt, fi in einem größern Weinlager zurecht zu finden. Weltbe⸗ 
rühmt iſt bekanntlich der Tofaier, und es giebt wohl Leute genug, welche 
meinen, in Ungarn trinke man viel Tokaier Ihnen zum Troſt diene, daß 
ſich auch in Ungarn nur Wenige rühmen können, echten Tokaier getrunken 
zu haben, denn was man zu theuren Preiſen als Tokaier verkauft, iſt mei⸗ 
ſtens tokaier Landwein. Das Weingebirge mißt nämlich nur fünf Quadrat⸗ 
meilen und beſteht aus einigen Hügelgruppen, die von einundzwanzig Wein⸗ 
dörfern umgeben werden. Demnach giebt es eine Menge Sorten tokaier 
Wein, je nach Lage, Keller und Boden des Erzeugungsortes. Dieſer Berg⸗ 
zug vulkaniſchen Geſteins zeichnet ſich durch maleriſche Formen und faſt 
tropiſche Fülle der Vegetation aus, ſteigt in den Weingeländen ſieben-⸗ bis 
achthundert Fuß hoch, in den Gipfeln bis fünfzehnhundert Fuß und erzeugt 
auf ſeinen Südabhängen die ſchönſten Weine. Doch gehören die beſten 
Weinberge reichen Gutsbeſitzern, meiſt fürſtlichen Perſonen, und ſelbſt der 
Kaiſer hat am Szarvas und Nyulaszo ſeine Weinkeller, in denen die treff⸗ 
lichen tokaier Ausbruchweine bereitet werden. Die beſte Sorte wächſt in 
der unmittelbaren Nähe von Tokai auf dem Berghügel Mezos⸗Male, d. h. 
Honigſtein. Die Beſitzer der verſchiedenen Weinberge verſorgen zunächſt 
ihre Keller und die befreundeten Familien, ſo daß von den beſten Sorten 
kaum Etwas in den Handel kommt. Wer einen Kellermeiſter kennt, be⸗ 
kommt wohl für Geld und gute Worte einige Fläſchchen echten Tokaiers, 
dagegen ſind die dreihunderttauſend Eimer, welche man nur nach Polen, 
Rußland und Deutſchland verſchickt, theils ſogenannte tokaier Landweine, 
theils ein aus Zucker, Sprit, Arak und anderen Zuthaten künſtlich erzeugter 
Wein. Aber auch der tokaier Landwein bleibt immer noch ein vorzügliches 
Getränk; wie Oel fließt er aus dem Fläſchchen, riecht angenehm aromatiſch, 
faſt balſamiſch, erwärmt den Magen und erweckt ein hohes Gefühl von 
Wohlbehagen, während der künſtliche zwar auch die Nerven erregt, aber 
nichts von dem würzigen Geruch und der wohlthuenden, behaglichen Wärme 
des ungariſchen Gewächſes hat. 

Ueber die Darſtellungsweiſe des tokaier Weins und über deſſen Be⸗ 
handlungsweiſe in den Kellern giebt es Vorſchriften, welche die Kellermeiſter 
in kleinen Broſchüren mitgetheilt haben. So viel iſt allgemein bekannt, daß 


man die Beeren am Stocke roſinenartig eintrocknen läßt, fie nach dem Ab⸗ 
beeren nach Qualität ſortirt und je in beſonderen Gefäßen aufbewahrt. 
Die guten Sorten drücken ſo ſchwer auf einander, daß ein Theil des 
Traubenſaftes von ſelbſt ausfließt; man zapft denſelben ab, reinigt und ver⸗ 
kauft ihn als Eſſenz. Ausbruch wird erhalten, wenn man in einem Gefäß 
die beſten Beeren zerſtampft, dann ein Faß Weinmoſt von gleicher Güte 
über dieſelben gießt und das Ganze bis zu ſechsunddreißig Stunden ſtehen 
läßt, bevor man den Saft auf die Gährungsfäſſer bringt. Wird Wermuth⸗ 
kraut einige Wochen in das Weinfaß gehangen, ſo daß das Aroma des 
Krautes in den Wein übergehen kann, ſo erhält man den in Ungarn ſo be⸗ 
liebten Kräuterwein. Ordinärer Wein, deſſen Menge in dem ganzen Ge⸗ 
birge nicht viel über zweihunderttauſend Eimer betragen dürfte, wird aus 
den ausgepreßten Treſtern gewonnen. Wenn man erwägt, daß ein kleines 
Fäßchen echten tokaier Moſtes an Ort und Stelle mit mehr als achtzig 
Gulden bezahlt wird, ſo iſt es glaubwürdig, daß echter Tokaier auch in 
Ungarn nur auf den reich beſetzten Tafeln des hohen Adels erſcheint. 


Die Wunder der Technik im Kleinen. 


Von einem der größten Panzerſchiffe der engliſchen Kriegsmarine, dem 
„Warrior“, hat ein geübter engliſcher Techniker die beiden Dampfmaſchinen 
im kleinſten Maßſtabe modellirt. Das Gewicht dieſes Dampfmaſchinen⸗ 
Modells iſt noch um 2 Gran geringer, als das eines Silber⸗Dreipenny⸗ 
ſtücks (gleich einem unſerer kleinen Zweiundeinhalb⸗Silbergroſchenſtücke) und 
der Raum, auf welchem das Modell ſteht, iſt nicht größer, als der, welchen 
ein ſolches Geldſtück einnimmt. Der Durchmeſſer der Cylinder beträgt Y/ss 
und der Kolbenhub ½ Zoll. Beide Maſchinen haben umgekehrte Bewe⸗ 
gung; die ſechsſeitigen Köpfe der Schraubenbolzen, mittelſt welcher die Deckel 
auf den Cylindern angenietet find, haben einen Durchmeſſer von ¼ o Zoll. 
Die Geſchwindigkeit kann von 20 bis zu 20,000 Umdrehungen in der Mi⸗ 
mute geſteigert werden. Zu bewundern ift, daß der Künſtler nur zwei Mo⸗ 
nate Zeit zu dieſem in den kleinſten Verhältniſſen gearbeiteten Werkchen be⸗ 
durfte. Schon früher gab derſelbe Techniker einen Beweis ſeiner Fertigkeit 
durch eine Nachbildung des Schiffes „Great Britain“, welche mit Maſchinen 
und allem Zubehör nur 7 Zoll in der Länge einnahm. 


Auffindung einer neuen Petroleumquelle. 


Im Flußgebiete des Kuban, in der Umgegend von Koudaxo, iſt un⸗ 
längſt eine neue Petroleumquelle aufgeſchloſſen worden. Man fand das 
Becken in einer Tiefe von 274 Fuß und den Ertrag deſſelben ſo reichlich, 
daß man nach Beendigung der Arbeiten in noch nicht ganz 24 Stunden 
6000 Wedros (1 Wedro 12 preußiſche Quart) des beſten Petroleums 
gewonnen wurden. 


Landwirthſchaftliche Lohnverhältuiſſe in England. 


Von welcher Art die Verhältniſſe der landwirthſchaftlichen Arbeiter in 
England ſind, ergiebt ſich aus folgender Lohnliſte in ſüdd. Währung: Der 
verheirathete Arbeiter auf einer Farm, jo z. B. in Northumberland, erhält 
wöchentlich 9 Gulden, Haus und Kohlen frei, 4 Buſhel Weizen, 4 Buſhel 
Gerſte, 10 Stein Kartoffel, einen Garten; er darf ſich ein Schwein halten. 
Junge Leute haben 8 Gulden 14 Kr. pr. Woche. Eine weibliche Arbeiterin 
erhält 30 Kr. per Tag. Während der Erntezeit wird für Extraleute 
13 Gulden 12 Kr. per Woche bezahlt. Mägde und Knechte erhalten wäh⸗ 
rend der Ernte 1 Gulden 12 Kr. ter Tag. 


Zur Literatur der Natur-, Wolks- und gewerbßsfunde. 
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techniſchen Schule in Karlsruhe. Neue Auflage. F. Baſſermann. 

Heidelberg. 
Becker, F. Vorſchriften zur Bedienung und Inſtaudhaltung der ſtationären 
Dampfmaſchinen und deren Keſſel. C. Köhler's Verlag. Darmſtadt. 
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Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


